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Thermoplastischer Warmetauscher 

Die Erfindung betrifft einen Warmetauscher auf Basis eines flachigen Grundkorpers 
und einer Folic, wobei mindestens eines der beiden Formteile eine gegebenenfalls 
maandrierende Rinne aufweist, die im Verbund der beiden Formteile einen geschlos- 
senen Kanal bildet, durch den das Warmeiibertragungsmittel stromt. 

Der Einsatz von thermoplastischen Kunststoffen anstelle von Metallen fur den Bau 
von Warmetauschem bietet neben enormer Flexibilitat in der Formgebung auch 
Korrosionsbestandigkeit. Weitere Vorteile von Kunststoff- Warmetauschem liegen in 
der Gewichtseinsparung und der StoBdampfung, weshalb sie bevorzugt im Auto- 
mobilbau gefragt sind. 

Wegen der geringen Warmeleitfahigkeit von Kunststoffen weisen bekannte Kunst- 
stoff- Warmetauscher eine groBe Warmeaustauschflache, beispielsweise in Form von 
Rohren oder Flatten, und/oder eine geringe Materialdicke der Austauschflachen auf. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen einfach aufgebauten Warmeaustauscher zu 
realisieren der kostengunstiger zu fertigen ist als es mit iiblichen Bauformen moglich 
ist. Ferner besteht die Aufgabe aufgrund steigender Komplexitat der zur Verfiigung 
stehenden Bauraume den Warmetauscher in bestehende Kunststoffbauteile wie z.B. 
im Kfz - Luftfiltergehause, Saugmodule, Ventildeckel, Kuhlmodule, Olwannen - 
oder z.B- in der Datentechnik in Gehause, Platinen etc. oder in der Liiftungstechnik 
zu integrieren. Eine weitere Aufgabe ist es, die Verwendung eines Warmetauschers 
zur Warmeabfuhr aus dezentralen lokalen Warmezentren wie z.B. inrierhalb 
elektronischer Schaltungen, elektromechanischen Antrieben, Brennstoffzellen- 
antrieben etc. zu ermoglichen. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Warmetauscher wenigstens umfassend einen 
Grundkorper, bevorzugt einen flachigen Grundkorper und einer auf den Grundkorper 


Le A 35 956 


-2- 

aufgebrachten Folie, insbesondere einer mittels LaserschweiBung aufgebrachten 
Folic, axis thermoplastischem Kunststoff sowie Einlassstutzen und Auslassstutzen zur 
Zu- und Abfuhr eines Warmeubertragungsmittels, wobei der Grundkorper und/oder 
die Folic mindestens cine beliebig geformte Rinne aufweisen, welche im Verbund 
des Grundkorpcrs mit dcr Folic den Kanal fur die Durchleitung eines Warmeuber- 
tragungsmittels bildet. 

Der Vorzug dieser Bauform liegt in Verbindung mit dem daftxr insbesondere ein- 
gesetzten Herstellungsverfahren (SpritzgieBen von Thermoplasten, Tiefziehen von. 
thermoplastischen Folien und LaserschweiBen) in den moglichen geometrischen 
Freiheitsgraden, der Gestaltung des Warmctauschers. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Warmetauscher sowohl 
auf der Ober- als auch auf der Unterseite des Grundkorpcrs mit einer Rinne versehen. 

In einer weiteren bevorzugten, Ausfuhrungsform verlauft der Kanal maandrierend auf 
der Ober- und/oder Unterseite des Grundkorpcrs. 

In einer ebenfalls bevorzugten Ausfuhrungsform hat der Kanal eine Querschnitts- 
flache bei Verwendung von fliissigen Medien von 1 bis 200 mm^ und bei 
gasfbrmigen Medien bis 500 mm^. 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform besteht darin, dass die thermoplastische 
Kunststofffolie eine Dicke im Bereich von 0,05 bis 1,5 mm aufweist. 

Als thermoplastischer Kunststoff fur den Warmetauscher wird bevorzugt ein 
Polyamid, beispielsweise Polyamid 6.6 oder Polyamid 6, Polycarbonat (PC), Poly- 
alkylenterephthalat, insbesondere Polybutylenterephthalat (PBT), Acrylnitril- 
Butadien-Styrol-Copolymerisat (ABS), Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), 
Polytetrafluorethylen (PTFE), Polyurethan (TPU), Polyvinylidcnfluorid (PVDF) oder 
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Thermoplastisches Elastomer (TPE) allein oder in moglichen Mischungen 
untereinander verwendet. 

Fiir die Zu- und Abfuhr des Warmeiibertragungsmittels ist der Einlassstutzen und 
Auslassstutzen mit dem Grundkoq^er vorzugsweise einstuckig verbunden. 

Bine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform besteht aus einer Kombination des 
Warmetauschers mit einem Kfz-Fomiteil z.B. einem Luftsammler eines Kfz-Motors, 
welches in Schalentechnik aus themioplastischem Kunststoff (PA 66) hergestellt 
wild. Auf der Innenseite des Formteiles werden entsprechend maandrierende Kanal- 
segmente geformt. . Durch La:serschweiBen wird eine stromungsgiinstig geformte 
Folie aufgeschweiBt. Die Anschliisse des Warmetauschers sind an der Aufienseite des 
Formteiles mitangeformt. Dadurch entsteht ein in den Luftsammler des Saugrohres 
integrierter Warmetauscher, der ist der stromungsgiinstigen dreidimensionalen Form- 
gebung des Saugrohres angepasst. Die besondere Kiihlleistung entsteht in diesem 
Fall durch die mit hoher Geschwindigkeit an der Warmetauscheroberflache vorbei- 
streifende Frischluft der Motoransaugung. Die dadurch gewonnene Kiihlleistung 
kann zur Kiihlung der Motorsteuerelektronik eingesetzt werden. (Gehause der 
Elektronik ist mit dem gleichen Segment ausgestattet.) 

Dieses Beispiel zeigt den besonderen Vorteil dieser Erfindung. Durch den Einsatz 
einer einzigen Folie und der geschickten Formgebung bereits vorhandener Bauteile 
(Luftsammler) kann ein hocheffizienter Warmetauscher auf extrem kleinem Bauraum 
bereitgestelU werden. 

Ebenfalls Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines Warme- 
tauschers, wobei zunachst der Grundkorper, gegebenenfalls mit Rinne, nach dem an 
sich bekannten Spritzgussverfahren hergestellt und eine Folie gegebenenfalls zur An- 
bringung der Rinne vakuumgeformt wird und anschlieBend der Grundkorper und die 
Folie zur Bildung des Kanals ubereinander gelegt und durch LaserschweiBen mit- 
einander verbunden werden. 
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Die Erfindung wird im nachfolgenden Beispiel anhand der Figur 1, die einen Teil- 
querschnitt und anhand der Figur 2, die einen Diagonalschnitt einer speziellen 
Ausfiihrungsform des Warmetauschers in perspektivischer Darstellung durch den 
erfmdungsgemaBen Warmetauscher zeigt, naher erlautert. 
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Beispiel 

Der flachige Grundkoq^er 1 des Warmetauschers besitzt sowohl auf der Ober- als 
auch auf der Unterseite eine maandrierende Rinne 7 bzw. T mit halbkreisformigem 
Querschnitt sowie ein Einlassstutzen 4 und Auslassstutzen 9 fur die Zu- und Ab- 
leitung des Warmeubertragungsmittels. Die maandrierenden Rinnen von Ober- und 
Unterseite sind in ihren Schnittpunkten 10 iiber eine Offnung im Grundkorper ver- 
bunden. Dadurch kann das Warmeubertragungsmittel auf der Ober- sowie auf der 
Unterseite der Grundplatte stromen. Dieser Grundkorper wurde nach dem Spritzguss- 
verfahren hergestellt. Auf der Ober- und Unterseite des Grundkorpers 1 ist durch 
LaserschweiBen eine vakuumgeformte Folie 3 mit einer Dicke von 0,4 mm auf- 
gebracht, die ebenfalls eine maandrierende Rinne 8 bzw. 8' mit halbkreisformigem 
Querschnitt aufweist. Sowohl der Grundkorper 1 als auch die Folie 3 bestehen aus 
Polyamid 6.6. 

Die Rinne 8 bzw. 8' der Folie bildet das Gegenstuck zur Rinne 7 bzw. T des 
Grundkorpers, so dass durch das VerschweiBen der beiden Formteile die iiber- 
einander liegenden Rinnen 7, 8 bzw. 1\ 8* einen geschlossenen Kanal bilden, durch 
den das Warmeubertragungsmittel stromt. 

Der Querschnitt des Kanals betragt ca. 20 nmi. Der Warmetauscher wird im Kfz- 
Motorraum eingesetzt und wird mit einem l:l-Wasser-Glycolgemisch als Warme- 
ubertragungsmittel betrieben. Die GroBe ist im Fall des Beispiels ca. L x B x H ca. 
150 x 100 x 15 mm, 
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Patentanspriiche 

1 . Warmetauscher, wenigstens umfassend einen insbesondere flachigen Grund- 
korper (1) aus thermoplastischem Kunststoff und einer auf den Grundkorper 
aufgebrachten Folic (3) aus thermoplastischem Kunststoff sowie Einlass- 
stutzen (4) und Auslassstutzen (9) zur Zu- und Abfuhr eines Warmetiber- 
tragungsmittels, wobei der Grundkorper (1) und/oder die Folic (3) mindestens 
cine Rinne (7; 8) aufweisen, welche im Vcrbund des Grundkorpers (1) mit der 
Folic (3) den Kanal fur die Durchleitung eines Warmeiibertragungsmittels 
bildet. 

2. . Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch gekeimzeichnet, dass die Ober- 

und Unterseite des Grundkorpers (1) mit einer Rinne (7, 7') versehen ist. 

3. Warmetauscher nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzcichnct, 
dass der Kanal (6) cine Querschnittsflache mit einem Durchmesser im 
Bereich von 1 bis 500 mm, bevorzugt 1 bis 200 m^, aufweist. 

4. Warmetauscher nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die thermoplastische KunststoffFolie eine Dicke im Bereich von 0,05 bis 
1,5 mm aufweist. 

6. Warmetauscher nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass der thermoplastische Kunststoff ein Polyamid oder Polyamid 6, 
Polycarbonat (PC, Polyalkylenterephthalat, insbesondere Polybutylentereph- 
thalat (PBT), Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymerisat (ABS), Polyethylen 
(PE), Polypropylen (PP), Polytetrafluorethylen (PTFE), Polyurethan (PU), 
Polyvinylidenfluorid (PVDF oder TPE) allein oder in moglichen Mischungen 
untereinander ist. 
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7. Warmetauscher nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenxizeichnet, 
dass der Einlassstutzen (4) und der Auslassstutzen (9) mit dem Grundkorper 
(1) einstiickig verbunden ist. 

5 8. Warmetauscher nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass Grundkorper (1) und Folic (3) mittels Laserschweifiung miteinander 
verbunden sind. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Warmetauschers nach einem der Anspriiche 
10 1 bis 8, dadurch gekennzeichhet, dass zunachst der Grundkorper (1), gege- 

benenfalls mit Rinne 7, 7'), nach dem Spritzgussverfahren hergestellt und eine 
FoHe (3) gegebenenfalls zur Anbringung der Rinne (8, 8*) vakuumgeformt 
wird und anschUefiend der Grundkorper (1) und die Folic (3) zur Bildung des 
Kanals (6) iibereinander gelegt und durch LaserschweiBen miteinander 
1 5 verbunden werden. 
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Thermoplastischer Warmetauscher 


Zusammenfassung 


Es wird ein Warmetauscher. beschrieben, wenigstens umfassend einen flachigen 
Grundkorper (1) aus thermoplastischem Kunststoff und einer auf den Gnindkorper 
aufgebrachten Folie (3) aus thermoplastischem Kunststoff sowie Einlassstutzen (4) 
und Auslassstutzen (9) zur Zu- und Abfuhr eiries Warmeubertragungsmittels, wobei 
mindestens eines der beiden Formteile mindestens eine gegebenenfalls maandrie- 
rende Rinne (7; 8) aufweist, welche im Verbund des Grundkorpers (1) mit der Folie 
(3) den Kanal bildet, durch den das Warmeubertragungsmittels stromt. 


(Fig. 


2) 
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